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Abstract of correspondent: US20021 72000 
A sensor includes a retaining part, an electronic 
system, and a cup-shaped element The 
electronic system of the sensor is received in the 
cup-shaped element, the electronic system being 
sealed in the cup-shaped element by way of a 
sealant. The cup-shaped element is secured to 
the retaining part. A method for manufacturing a 
sensor is also made available. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder efngereichlen Unterlagen e 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(§) Sensor sowie Verfahren zu dessen Hersteflung 
@ ' Die vorliegende Erfindung betrifft einen Sensor (1), 

welcher ein Haiteteil (2), eine Elektronik (6) und ein be- 

cherartiges Element (4) aufweist. Die Elektronik (6) des 

Sensors ist im becherartigen Element (4) aufgenommen, 

wobei die Elektronik (6) im becherartigen Element (4) 

durch ainen Verguss (5) abgedichtet ist. Das becherartige 

Element (4) ist dabei em Halteteil (2) befestigt. Weiterhin 

wird ein Verfah ren zur Herstellung eines erfindungsgema- 

ISen Sensors bereitgestellt. 
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Beschreibung 

Stand der Technik 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Sensor 5 
bzw. eine Messvorichtung, insbesondere zur beriihrungslo- 
sen Erfassung einer Drehzahl bzw. eines Drehwinkels, so- 
wie ein Verfahren zur Herstellung eines derartigen Sensors. 
[0002] Sensoren sind in vielgestaltigen Ausfiihrungsfor- 
men bekannL UblichGrweise sind Sensoren derail, aufge- 10 
baut, dass die Sensorelektronik von einer aus Kunststoff be- 
stehenden Spritzgussmasse umniantelt sind. Derartige Sen- 
soren sind einfach aufgebaut und konnen kostengiinstig her- 
gestellt. werden. Insbesondere bei der Verwendung derarti- 
ger Sensoren in Kraflfabrzeugen ist jedoch nacliteilig, dass 15 
die jeweiligen Kraftfahrzeughersteller insbesondere spezifi- 
scbe Steclcanschliisse Oder Binbaugeometrien vorschreiben, 
so dass fiir jeden Kraftfahrzeughersteller eine eigene Spritz- 
gussform fur den Sensor notwendig ist. Dies verteuert die 
Herstellung der jeweiligen Sensoren, da fur jeden Kunden 20 
ein anders ausgestalteter Sensor notwendig ist. 
[0003] Weiterhin werden derartige Sensoren in Kraftfalir- 
zeugen zum Teil unter exQ-emen Umgebungsbedingungen, 
7.. B. bei hohen Tbmperaturen oder in Kontakt. mit externen 
Medien (z. B. Ol, KraftstoffJ eingesetzt. Insbesondere ist 25 
beispielsweise ein Getriebesensor standig vom Getriebeol 
umgeben. Daher miissen derartige Spritzgussummantelun- 
gen aus einem medienbestandigen Material hergestelit wer- 
den, welches die Herstellungskosten verteuert, da die Ver- 
wendung eines koslengiinstigen Kunststoffes ein Durchdif- 30 
fundieren des Mediums durch die Ummantelung zur Elek- 
txonik nicht verhindem konnte und der Sensor somit zerstort 
wtirde. 

[0004] Um Teinperatureinfliisse zu minimieren, wird bei- 
spielsweise in der EP 0 632 897 Bl ein Sensor vorgeschla- 35 
gen, bei dem Telle der Elektronik von einem Korper aus 
temperaturbestandigem Material umgeben sind. Ein derarti- 
gcr Sensor ist jedoch in seiner Hcrstellung scbr teucr. 

Vorteile der Erfindung 40 

[0005] Der erfmdungsgemaBe Sensor bat demgegenuber 
den Vorteil, dass er aucb unter extremen Bedingungen wie 
z. B. im Getriebe, eingesetzt werden kann, wobei er trotz- 
dem kosLengijnsLig herstellbar ist. Dies wird insbesondere 45 
durcb einen modularen Aufbau des Sensors erreicht, wel- 
cher aus einem Halteteil, einem becherartigen Element, der 
Sensorelektronik und einem separaten Verguss aufgebaut 
ist. Aufgrund des modularen Aufbaus konnen das becherar- 
tige Element und die Sensorelektronik immer gleicb aufge- 50 
baut werden, und das Halteteil kann jeweils an die kunden- 
spezifischen Anforderungen, z. B. fur einen Steckeran- 
schluss o. a., ausgebildet sein. Die Elektronik des Sensors 
wird dabei im becherartigen Element aufgenommen und an- 
schlieBend durch einen Verguss niittels eines GieBharzes si- 55 
cher im becherartigen Element eingebettet. Es sei ange- 
merkt, dass erfindungsgemaB unter einem becherartigen 
Element ein Element mit einem Boden und im Wesentlichen 
senkrecht dazu angeordneten Wandteilen verstanden wird. 
Die Elektronik des Sensors kann dabei vollstandig oder 60 
auch nur teilweise in dem becherartigen Element aufgenom- 
men sein. 

[0006] Um einen Einsatz des Sensors insbesondere bei ex- 
tremen Umgebungsbedingungen, wie z. B. in einem Ge- 
triebe, zu ermoglichen, ist das becherartige Element vor- 65 
zugsweise aus einem medienbestandigen Kunststoff und 
insbesondere aus einem olbestandigen Kunststoff ausgebil- 
det, welcher ein Diffundieren des Mediums durch den 
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Kunststoff zum elektronischen Bauteil verhindert. 

[0007] Vorzugsweise umfasst die Elektronik des Sensors 

ein Hall-Element. 

[0008] Besonders bevorzugt ist das Hall-Element unmit- 
telbar am Boden des becherartigen Elements angeordnet. 
Dadurch ist der Abstand zwischen dem Hall-Element und 
beispielsweise einem Getriebezahnrad relativ gering, da 
zwischen ihnen nur der Becherboden sowie der Abstand 
zwischen dem Becherboden und dem Zahnrad liegt. Somit 
konnen sehr genaue Signale aufgenommen werden. 
[0009] GemaB einer bevorzugten Ausgestaltung der vor- 
Uegenden Erfindung ist eine Einfulloffnimg zum Einfullen 
des Gussmaterials fur den Verguss seitlich am Halteteil oder 
am oberen Rand des becherartigen Elements angeordnet. 
Dadurch ist es moglich, dass der Verguss im becherardgen 
Element eine grofie Hfihe erreicht, so dass die Elektronik 
des Sensors sicher im Verguss eingebettet ist. Da erfin- 
dungsgemaB auch fur Sensoren unterschiedlicher Kunden 
innerhalb von Sensorfamilien immer das gleiche becherar- 
tige Element sowie die gleiche Elektronik verwendet wer- 
den kann, ist fur alle kundenspezifiscb hergestellten Senso- 
ren die Vergussmenge immer gleicb. Dadurch ergeben sich 
groBe herstellungsbedingte Vorteile. 

[0010] Vorzugsweise sind das Halteteil und das becherar- 
tige Element durch den ausgeharteten Verguss miteinander 
befestigt. Es sei angemerkt, dass das Halteteil und das be- 
cherartige Element auch z. B. mechanisch mittels Rastnasen 
oder durch Anordnung eines Dichtrings und anschlieBen- 
dem Verklemmen zwischen dem Halteteil und dem becher- 
artigen Element befestigt werden kann. Zusatzlich zu den 
oben beschriebenene mechanischen Verbindungsarten zwi- 
schen dem Halteteil und dem becherardgen Element kann 
schlieBlich noch der ausgehartete Verguss die Verbindung 
weiter festigen. 

[0011] Besonders bevorzugt weist der erfindungsgemafie 
Sensor eine Lange von > 30 mm auf. Dadurch kann sicher- 
gestellt werden, dass die gesamte Elektronik des Sensors im 
becherartigen Element aufgenommen ist und im Halteteil 
nur noch Verbindungsleitungen zum Steckeranschluss ge- 
fiihrt werden miissen. 

[0012] Besonders bevorzugt wird das Halteteil mittels 
SpritzgieBen hergestelit. Dadurch ist es sehr kostengiinstig 
herstellbar. Besonders bevorzugt wird dabei als Kunststoff 
BA66 verwendet. 

[0013] Besonders bevorzugt wird der ernndungsgemaBe 
Sensor als Getriebesensor ausgebildet, welcher standig im 
Kontakt mit dem Getriebeol ist. Bei der Verwendung als Ge- 
triebesensor lassen sich im Vergleich mit dem Stand der 
Technik sehr groBe Kosteneinsparungen realisieren. 
[0014] GemaB dem erfmdungsgemaflen Verfahren zum 
Herstellen eines Sensors bzw. einer Messvorrichtung wird 
zuerst das Halteteil z. B. mittels Kunststoffspritzen herge- 
stelit. Besonders bevorzugt werden dabei gleich die Verbin- 
dungsleitungen zur Elektronik und die Steckkontakte mit 
eingespritzt. AnschlieBend wird die Elektronik am Halteteil 
befestigt und das separat hergestellte becherartige Element 
uber die Elektronik geschoben. Dabei wird das becherartige 
Element am Halteteil z. B. mittels Klemmen oder mittels 
Rastnasten befestigt. Somit wird mit dem erfindungsgema- 
Ben Verfahren ein vormontiertes Bauteil erhalten. welches 
aus dem Halteteil, der Elektronik und dem becherartigen 
Element besteht. Das derart vormontierte Bauteil wird in ei- 
nem nachsten Verfahrensscbritt schraggestellt und anschlie- 
fiend wird die Elektronik im becherartigen Element mittels 
eines Vergussmaterials, wie z. B. Kunststoff oder Harz, ver- 
gossen. Dadurch ist die Elektronik sicher im becherartigen 
Element eingebettet und von der Vergussmasse umscblos- 
sen. Durch das Schragstellen des vormontierten Bauteils 
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wird sichergestellt. dass die Vergussmasse kontinuierlich am 
Rand des becherartigen Elements bzw. der Elektronik ent- 
langflieBen kann. 

[0015] ErfindungsgemaB erfolgt das VergieBen somit bei 
montiertern becherai-tigem Element am Halteteil. Dabei 5 
kann audi zwischen deni becherartigen Element und dem 
Halteteil vorzugsweise noch eine zusStzliche Fixierung der 
beide'n Teile zueinander von aufien vorgesehen werden. 
[0016] Besonders bevorzugt ist an einem seitlichen, mitt- 
leren Bereicli des vormontierten Bauteils eine Einfiilloff- 10 
rung zura Einfiillen der Vergussmasse vorgesehen. Dadurcli 
kann eine besonders kurze Einfullzeit der Vergussmasse 
verwirklicht werden. Weiterhin wird durch die Kombination 
des Schragstellens des vormontierten Bauteils und der an ei- 
nem seitlichen mittleren Bereich angeordnelen Einfiilloff- is 
nung die Elektronik sicher im becherartigen Element einge- 
bettet werden. Dadurch wird auch sicbergestellt, dass nur 
eine relativ geringe Menge an Vergussmaterial verwendet 
werden muss, so dass auch die Aushartzeit fur das Verguss- 
material sehr kurz ist. 20 
[0017] Besonders bevorzugt ist. die Einfulloffnung zwi- 
schen dem becherartigen Element und dem Halteteil ausge- 
bildet. Dabei kann am Halteteil vorzugsweise eine Ausspa- 
rung o. a. vorgesehen werden, welche dann im rnontierten 
Zustand des becherartigen Elements am Halteteil als Ein- 25 
fulloffnung dient, 

[0018] Vorzugsweise ist das vormontierte Bauteil zum 
Eingiefien des Vergussmaterials in einem Winkeln von ca. 
15° schraggestellt. Dadurcli lassen sich besonders gute 
Fliefieigenschaften des Vergussmaterials erzielen. 30 
[0019] GemaB einer weiteren Ausgestaltung der vorlie- 
genden Erfindmig erfolgt das VergieBen der Elektronik im 
becherartigen Element unter Vakuum. 
[0020] Besonders bevorzugt erfolgt. beim VergieBen auch 
ein Auffullen ernes Innenbereichs des Halteteils mit der Ver- 35 
gussmasse. Dadurcli kann insbesondere eiae zusatzliche 
Verbindung zwischen dem Halteteil und dem becherartigen 
Element rcalisicrt werden. 

[0021] ErfindungsgemaB wird somit ein modular aufge- 
bauter Sensor bereicgestellt, welcher insbesondere auch zur 40 
Verwenduag bei aggressiven Umweltbedingungen geeignet 
ist. Der Sensor ist relativ einfach aufgebaut und kostengiin- 
stig herstellbar. Weiterhin konnen auf einfache Weise kun- 
denspezifische Anschlussgeometrien des Sensors verwirk- 
lichl werden. Daruber hinaus ermogliehl das becherarLige 45 
Element eine hohe meclianische StabilitSt des Sensors, da 
die Sensorelektronik vollstandig im becherartigen Element 
aufgenommen sein kann und durch dieses geschiitzt ist. 
"Weiterhin kann durch das erfindungsgemaBe Verfahren der 
Sensor besonders kostengiinstig hergestellt werden. 50 
[0022] Besonders bevorzugt ist das becberartige Element 
als rotationssymmetrischer Beefier, d. h. mit einer Zylinder- 
mantellbrm und einem Boden ansgebildet. 

Zeichnung 55 

[0023] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfiridung ist in der 
Zeichnung dargestellt und wird in der nachfolgenden Be- 
schreibung naher erlautert. 

[0024] Fig. 1 zeigt. eine perspekdvische, teilweise ge- 60 
schnittene Ansicht eines Sensors gemaB einem Ausfuh- 
rungsbeispiel der vorliegenden Erfindung, 
[0025] Fig. 2 zeigt eine zur Fig. 1 gedrehte perspekdvi- 
sche Ansicht des eriindungsgemaRen Sensors und 
[0026] Fig. 3 zeigt eine perspektivische Ansicht einer 65 
Elektronik des erfindungsgemaBen Sensors. 



Beschreibung des Ausfiihrungsbeispiels 

[0027] In den Fig. 1 bis 3 ist ein Sensor gemaB einem er- 
sten Ausfuhrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung darge- 
stellt 

[0028] Wie in Fig. 1 gezeigt, umfasst der Sensor 1 ein 
Halteteil 2 sowie einen zylindrischen Becher 4. An einem 
Ende des Halteteils 2 ist ein Steckeranschluss 3 mit Kontak- 
ten vorgesehen. Weiterhin ist am Halteteil 2 eine Einfulloff- 
nung 8 vorgesehen, durch welche ein Kimststoff zum Her- 
stellen eines Vergusses eingefuhrt werden kann, was spater 
beschrieben wird. 

[0029] In Fig. 3 ist die Elektronik 6 des Sensors 1 genauer 
dargestellt. Die Elektronik 6 umfassL ein Hall-Element 7, 
welches sich an einem Ende der Elektronik befindet. Die 
Elektronik 6 wird in den Becher 4 derart. eingeschoben, dass 
sich das Hall-Element 7 am Becherboden befindet. Dadurch 
ist der Abstand zwischen z. B. einem Zahnrad und dem 
Hall-Element 7 sehr gering, da dazwischen nur noch der Be- 
cherboden sowie der Abstand zwischen dem Becherboden 
und dem Zahnrad liegt. Somit konnen sehr genaue Signale 
aufgenommen werden. Die Elektronik 6 kann dabei mit am 
Halteteil 2 angeordneten Kontakten z. B. mittels Loten oder 
EaserschweiBen verbunden werden. 

[0030] Im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel ist der Be- 
cher 4 derart gebildet, dass die Elektronik 6 vollstandig im 
Becher 4 aufgenommen werden kann, Somit sind im Halte- 
teil 2 nur noch Verbindungsleitungen zum Steckeranschluss 
3 eingespritzt. Es sei angemerkt, dass besonders bevorzugt 
die Elektronik samt Steckeranschluss 3 hergestellt wird und 
das Halteteil 2 anschlieBend derart umspritzt wird, dass der 
vordere Bereich der Elektronik 6 freiliegt. Dann kann auf 
einfache Weise der Becher 4 uber die Elektronik 6 gescho- 
ben werden und beispielsweise an vorgesehenen Rastnasten 
am Halteteil oder mittels Klemmen befestigt werden. 
[0031] AnschlieBend erfolgt ein VergieBen der Elektronik 
6 im Becher 4 durch Einfufjren einer Vergussmasse durch 
die Emfulloffnung 8. Hicrzu wird das aus dem Becher 4, der 
Elektronik 6 und dem Halteteil 3 bestehende vormontierte 
Bauteil um ca. 15° schraggestellt, so dass die EinfuEoffnung 
8 nach oben gerichtet ist. AnschlieBend wird die Verguss- 
masse durch die Einfulloffnung 8 in den Becher 4 emgegos- 
sen, so dass die Elektronik 6 vollstandig von der Verguss- 
masse umgeben ist. Dabei flieBt. die Vergussmasse aufgrund 
der Schwerkraft nach unten in den Becher. Nach dem Aus- 
harten der Vergussmasse ist die Elektronik 6 sicher einge- 
bettet. Der Becher 4 stellt dabei eine hohe meclianische Sta- 
bility bereit 

[0032] Durch die Kombination des Schragstellens des 
vormontierten Bauteils sowie des Vbrsehens der Einfulloff- 
nung 8 in einem mittleren Bereich des Sensors zwischen 
dem Halteteil 2 und dem Becher 4 konnen insbesondere 
lange Sensoren mit einer Lauge von >i 30 mm sehr gut ver- 
gossen werden. Das Scbragstellen des vormontierten Bau- 
teils erleichtert dabei die Verteilung der Vergussmasse im 
becherartigen Element, so dass die Elektronik vollstandig 
und sicher von der Vergussmasse eingebettet isL 
[0033] In Fig. 1 ist in der teilweise geschnittenen Ansicht 
der ausgehartete Verguss 5 dargestellL, welcher die Elektro- 
nik 6 umgibt. 

[0034] ErfindungsgemaB kann dabei das Halteteil 2 mit- 
tels Kunststoffspiitzen kostengiinstig hergestellt werden. 
Dabei ist es auch moglicb, den Steckeranschluss bzw. das 
Halteteil 2 an kundenspezifische Anforderungen anzupassen 
und je nach Kunden ein eigenes Halteteil 2 zu spritzen. Die 
restlichen Bauteile des erfindungsgemaBen Sensors sind 
dann kundenunabhangig. 

[0035] Um einen Einsatz beispielsweise als Getriebesen- 
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sor zu ermoglichen, ist der Becher 4 aus einem medienresi- 
stenten Material hergestellt.. Dadurch kann verhindert wer- 
den, dass das Getriebeol durch den Becher 4 hindurch dif- 
fundiert und die Elektronik des Sensors 1 schadigt. 
[0036] Somit wird erfindungsgemafi ein kostengiinstiger 5 
Sensor zur beruhrungslosen Aufnahme von Signalcn bereit- 
geslellt, welcher insbesondere auch fur Sensoren mat einer 
relativ groBen Baulange groBer als ca. 30 mm verwendet 
werden kann. Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemaBen 
Sensors bei derartigen Baulangen ist, dass Temperatur- 10 
schockerprobungen am Sensor auch bei unlerschiedlichen 
Baulangen und Sensoren fur unterschiedliche Kunden 
durchgefiihrt werden konnen, da der untere Teil des Sensors 
mit dem Becher 4 jeweils fur unterschiedliche Sensoren 
gleich ausgebildet. ist und das Halteteil 2 variabel ausgestal- 15 
let ist. Dies ermoglicht einen sfandardisierten Versuchsab- 
lauf mit einer Standardapparatur fur alle Sensoren. 
[0037] Weiterhin muss bei einem Einsatz bei extremen 
Umgebungsbedingungen nur der Becher 4 aus einem derar- 
tigen (leueren) Material hergestellt werden, welches den 20 
vorhandenen Umgebungsbedingungen widersteht, ohne 
dass die Elektronik des Sensors geschadigt wird. 
[0038] Demnach wird erhndungsgemaB ein SEnsor 1 be- 
reitgestellt, welcher ein Halteteil 2, eine Elektronik 6 und 
ein becherartiges Element 4 aufweist. Die Elektronik 6 des 25 
Sensors ist im becherartigen Element 4 aufgenommen, wo- 
bei die Elektronik 6 im becherartigen Element 4 in einem 
Verguss 5 eingebettet und abgedicbtet ist. Das hecherartige 
Element 4 ist dabei am Halteteil 2 befestigt. Weiterhin wird 
ein Verfahren zur Herstellung eines erfindungsgemaBen 30 
Sensors bereitgestellt. 

[0039] Die vorhergehende Beschreibung ties Ausfuh- 
rungsbeispiels gemaB der vorliegenden Erfindung dient nur 
zu illustrativen Zwecken und nicht zum Zwecke der Be- 
schrankung der Erfindung. Im Rahmen der Erfindung sind 35 
verschiedene Anderungen und Modifikationen moglich, 
ohne den Umfang der Erfindung sowie ihre Aquivalente zu 
Ycrfasscn. 

Patentanspruche 40 

1. Sensor, insbesondere zur beriihrungslosen Erfas- 
sung von MessgroSen, mit einem Halteteil (2), einer 
Elektronik (6) und einem becherartigen Element (4), in 
welchem die Elektronik (6) aufgenommen ist, wobei 45 
die Elektronik (6) im becherartigen Element (4) durch 
einen Verguss (5) eingebettet ist und das becherartige 
Element (4) am Halteteil (2) befestigt ist. 

2. Sensor nach Anspruch 1, dadurch gekennzeicb.net, 
dass das becherartige Element (4) aus'einem medienbe- 50 
standigen Kunststoff, insbesondere einem olbestandi- 
gen Kunststoff hergestellt ist. 

3. Sensor nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Elektronik (6) des Sensors ein Hall- 
Element (7) umfasst. 55 

4. Sensor nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Hall-Element (7) unmittelbar am Boden des 
becherartigen Elements (4) angeordnet ist. 

5. Sensor nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass eine Einfulloffnung (8) zum Ein- eo 
fullen eines Materials fur den Verguss (5) seitlich am 
Halteteil (2) oder am oberen Bereich des becherartigen 
Elements (4) angeordnet ist. 

6. Sensor nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Halteteil (2) und becherartige 65 
Element (4) durch den Verguss (5) miteinander befe- 
stigt sind. 

7. Sensor nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch 



gekennzeichnet, dass der Sensor eine Lange von >: 
30 mm aufweist. 

8. Sensor nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Halteteil (2) mittels Spritz- 
gieBen hergestellt ist. 

9. Sensor nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Sensor als Getriebesensor 
ausgebildet ist. 

10. Verfahren zur Herstellung eines Sensors, umfas- 
send die Schritte des Herstellens eines Halleteils (2) 
insbesondere mittels Kunststoffspritzen und das Her- 
stellen eines becherartigen Elements (4), des Anord- 
nens einer Elektronik (6) am Halteteil (2), des Einfiih- 
rens der Elektronik (6) in das becherartige Element (4), 
um ein vormontiertes Bauteil zu erhallen, des Schrag- 
stellens des vormontierten Bauteils und des VergieBens 
der Elektronik (6) im becherartigen Element (4) im 
schraggestellten Zustand mittels eines Vergussmateri- 
als, so dass die Elektronik (6) im becherartigen Ele- 
ment (4) eingebettet ist 

11. Verfahren zur Herstellung eines Sensors nach An- 
spruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass an einem seit- 
lichen, mittleren Bereich des vormontierten Bauteils 
eine Einfulloffnnrig (8) zum Einfiillen des Vergussma- 
terials in das becherartige Element (4) ausgebildet ist. 

12. Verfahren zur Herstellung eines Sensors nach An- 
spruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Einfull- 
offnung (8) zwischen dem becherartigen Element (4) 
und dem Halteteil (2) ausgebildet ist. 

13. Verfahren zur Herstellung eines Sensors nach ei- 
nem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, 
dass das vormontierte Bauteil um einen Winkel von ca. 
15° schraggestellt ist. 

14. Verfahren zur Herstellung eines Sensors nach ei- 
nem der Anspriiche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, 
dass das VergieBen des Vergussmaterials unter Vakuum 
erfolgt. 
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